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(3) Vorrichtung zum Einschneiden von Langsschlitzen in den Umfang von Brunnenrohren 



Eine Vbrnchtung zum Einschneiden von parallel zur Rohr- 
achse genchteten Langsschlitzen in den Umtang von Brun- 
nenrohren (7) ist so ausgelegt. dafl eine Vielzahl sofcher 
Langsschlitze mit moglichst wenigen Arbeitsschntten herge- 
stellt werden kann. Hierzu wird das Brunnenrohr {7) einerseits 
in seiner Umfangsnchtung und andererseits in seiner Achs- 
richtung relativ zu mehreren, im Abstand zueinander und in 
Achsricntung des Brunnenrohres (7) veneiH auf einer gemein- 
samen Schnittlinie angeordneten sowie gemeinsam gegen 
das Brunnenrohr <7) anstellbaren sowie rotierend angetriebe- 
nen, spanenden Schlitzwerkzeugen (9 bzw. 9', 9") schritt- 
weise verlageri. Gleichzeitig kdnnen hierdurch erne Vielzahl 
von Langsschlitzen in die Wandung des Brunnenrohres (7) 
eingeschnitten werden. (32 13 464) 
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Patentansprliche 

(7) Vorrichtung zum Einschneiden von parallel zur Rohrachse 
^ gerichteten Langsschlitzen in den Umf ang von Brunnen- 

rohren, bei welcher das Brunnenrohr einerseits in seiner 
Umfangsrichtung und andererseits in seiner Achsrichtung 
relativ zu einem rotierend angetriebenen, spanenden 
Schlitzwerkzeug schrittweise verlagerbar und das Schlitz- 
werkzeug in jeder Schrittstellung des Rohres zur Durch- 
fiihrung eines Schlitzvorganges gegen dieses anstellbar ^ 
ist, 

g e k e n n z e i c h n e t durch 

mehrere im Abstand (10) zueinander und in Achsrichtung 

des Brunnenrohres (7) verteilt auf einer gemeinsamen Schnitt 

linie angeordnete sowie gemeinsam gegen das Brunnenrohr 

(7) anstellbare Schlitzwerkzeuge (9) . 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

mehrere Gruppen von Schlitzwerkzeugen (9 9"), die ab- 
wechselnd gegen das Brunnenrohr (7) anstellbar sind. 

3. vorrichtung nach einem der Anspruche 1 und 2. 
da durch gekennzeichnet, 

daB der Abstand (10) zwischen zwei aufeinander folgenden 
Schlitzwerkzeugen (9) oder aber der Abstand (10' bzw. 10") 
zwischen zwei auf einanderf olgenden Schlitzwerkzeugen (9* ,9" 
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der. gleichen Schi i tzwerkzeug-Gruppe einem ganzzahligen 
Vielfachen des Langsteilungs-Abs tandes zwischen zwei in 
Achsrichtung des Brunnenrohres (7) und in gleicher Schnitt- 
linie auf einander fdlgend in dieses einzuschneidenden Langs- 
schlitzen (27) entspricht. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , 

dafi das Ausmafl (11) der axialen VerlagerbarkeLt des Brunnen 
rohres (7) relativ zu den Schli tzwerkzeugen (9; 9' bzw. 9") 
dem maximal moglichen Abstand (10; 10") zwischen zwei auf- 
einanderfoigenden Schli tzwerkzeugen (9" bzw. 9") der glei- 
chen Gruppe angepafit ist. 

5. Vorrichtung nach oinem der Anspruche 1 bis 4, 
d a d. u r c h g e k e n n z e i c hn e t , 

daB die Schli tzwerkzeuge (9) Oder Gruppen von Schlitz- 
werkzeugen (9', 9 M ) einem ortsfesten Bett ( 1 ) zugeordnet 
sind, auf dem ein Schlitten (2) schrittweise langsverschieb 
bar ist, dessen Lange auf dia groBte vorkommende Brunnen- 
rohrlange abgestimmt ist, daB auf dem Schlitten (2) zwei 
Lagerbocke (3 und 4) fur sich in Achsf luchtlage gegenuber- 
liegende Spannfutter (5 und 6) sitzen, deren Abstand von- 
einander auf dem Schlitten (2) entsprechend der jeweiligen 
Brunnenrohrlange einstellbar ist und daB dabei die Spann- 
futter (5 und 6) in den Lagerbocken (3 und 4) schrittweise 
winkelverdrehbar gelagert sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
d ad u r c h g e k e n n z e i c h n e t , 

daB die Schlitzwerkzeuge (9 bzw. 9', 9 M ) an am Bett (1) 
gehaltenen und/oder gefuhrten Standern (12) sitzen und 
jedem derselben ein ihm am Umfang des Brunnenrohres (7) 
diametral gegenliber liegendes sowie gegen diesen anstell- 
bares Widerlager (18) zugeordnet ist. 
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7. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 6, 
dadurch gekerinzeichnet, 

daB jedem Schlitzwerkzeug (9 bzw. 9', 9") ein gegen den 
Umfang des Brunnenrohres (7) anlegbarer Niederhalter (20) 
zugeordnet ist. 

8. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB wenigstens einem der in den Lagerbocken (3 und 4 ) 
verdrehbaren Spannfutter (5,6) ein Teilkopf (8) zum 
Bestimmen der Winkel-Drehschri tte desselben zugeordnet 
ist* 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB dem auf dem Bett ( 1 ) verf ahrbaren Schlitten (2) eine 
schrittschaltbare Antr iebsvorr ichtung zugeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schlitzwerkzeuge (9 bzw. 9', 9") aus Kreissagen 
bestehen. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Anstellvorrichtungen (13,14) fur die Schlitzwerk- 
zeuge (9,9 , ,9 ,t ) bzw. Kreissagen einen hydraulischen, hydro 
pneuroatischen, pneumatischen oder elektromechanischen mit 
unterschiedlicher Vorschubgeschwindigkei t arbeitenden 
Vorschubantrieb (15) haben, dem verstellbare Hdhen- und 
Tiefenanschlage (22,23) zur automatischen Steuerung der 
Schnitt- bzw. Schlitziange zugeordnet sind. 
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Vorrichtung zum Eihschneiden von Larigsschlitzen in den Urn- 
fang von Brunnenrohren _ . — 



Die Erfindung betrif ft eine Vorrichtung zum Einschneiden 
von parallel zur Rohrachse gerichteten Langsschlitzen in 
den Umfang von Brunnenrohren, bei welcher das Rohr einer- 
seits in seiner Umf angsr ichtung und andererseits in seiner 
Achsrichtung relativ zu einem rotierend angetr iebenen , spa- 
nenden Schli tzwerkzeug schrittweise verlagerbar und das 
Schlitzwerkzeug in jeder Schr i ttstellung des Rohres zur 
Durchfuhrung eines Schli tzvorganges gegen dieses anstellbar 
ist. 

Eine Vorrichtung dieser Gattung 1st bereits bekannt und 
beispielsweise auf Seite 1 eines Prospektes gezeigt, wel- 
cher mit dem Druckvermerk "TSB- .1-791.0 Printed in Japan" 
von der Sankyo Kogyo Co. Ltd- International Division, Tokyo, 
ausgegeben wurde. Hierbei wird in einer Schleif-Trennschei- 
be als Schlitzwerkzeug gearbeitet, die in Langsrichtung des 
Rohres ausgerichtet und radial gegen dieses anstellbar ist. 
Dabei ist davori auszugehen, daB diese bekannte Vorrichtung 
einerseits in der Lage ist, das Rohr relativ zum Schlitz- 
werkzeug urn seine Langsachse in verschiedene Winkellagen 
zu drehen, daB sie andererseits aber.auch eine schrittweise 
Relativbewegung des Rohres zum Schli tzwerkzeug parallel 
zu seiner Langsachse ermoglicht. 
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Obwohl die bekanhte gattungsgemaBe Vorrichtung fur eine auto- 
matische Produktion von Brunnenrohren ausgelegt ist, also 
die Langsschlitze sowohl in Umf angsrichtung als auch in Achs- 
richtung des Rohres schrittweise und selbstatig ppsitioniert, 
ist fur die Fertigstellung eines einzelnen Brunnenrohres ein 
betrachtlicher Zeit- und Arbeitsauf wand erforderlich. Bei 
Langenabmessungen, die beispielsweise zwischen 2 m und 10,50 m. 
liegen kbnnen, sind je nach Rohrdurchmesser zwisehen 90 und 
2100 Langsschlitze in den Umfang der Brunnenrohre einzuarbeiten , 
d.h. zur Herstellung eines fertigen Brunnenrohres muB die be- 
kannte Vorrichtung jeweiis eine entsprechende Anzahl von Ar- 
beitsschritten ausfuhren. Selbst bei Benutzung der einen Schlitz 
vorgang reiativ schnell ausfuhrenden Schleif-Trennscheiben 
erfordert die bekannte Vorrichtung daher eine betrachtliche Pro- 
duktionszeit fur jedes einzelne Brunnenrohr. 

Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der gattungsgemaBen 
Art zu schaffen, mit der nicht nur eine optimale Rationalisxe- 
rung bei der Fertigung der Brunnenrohre erreichbar ist, son- 
dern auch eine prazise Verteilung der Langsschlitze uber den 
Rohrumfang und die Rohrlange gewahrleistet werden kann. 

Die Losung dieser Aufgabe ist erf indungsgemaB nach Anspruch 1 
hauptsSchlich gekennzeichnet durch mehrere im Abstand zuein- 
ander und in Achsrichtung des Rohres verteilt auf einer gemem- 
samen Schnittlinie angcordnete sowie gemeinsam gegen das Rohr 
anstellbare Schlitzwerkzeuge . 

Wenn man bei einer solchen Ausgestaltung einer er f indungsgemaBe 
Vorrichtung beispielsweise davon ausgeht, daB pro Meter der 
zu bearbeitenden Brunnenrohr lange mindestens ein, vorzugsweise 
mehrere Schlitzwerkzeuge gleichzeitig zum Einsatz gebracht 
werden kSnnen, ergibt sich ohne weiteres, daB die Anzahl der 
aufeinanderfolgenden Arbeitsschritte betrachtlich verringert 
und damit auch die Produktionszeit fur jedes Brunnenrohr erheb- 
lich verkUrzt werden kann. 
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In manchen Fallen erweist es sich als besonders zweckmafiig, 
mit mehreren, und zwar mindestens mit zwei , Gruppen von Schlitz- 
werkzeugen zu arbeiten, die abwechselnd gegen das Rohr anstell- 
bar sind. Da namlich in d e r Regel bei den Brunnenrohren die 
Langsschlitze der in Umf angsrichtung auf einander f olgenden Schlitz 
reihen relativ zuelnander auf Lucke liegend angeordnet sind, 
besteht dann die Moglichkeit, einfach durch Verdoppelung der in 
Umfangsrichtung aufeinanderfolgenden Teilungs-Schal tschrit'te des 
Rohres unmittelbar auf einanderf olgend die zueinander auf Lucke 
stehenden Langsschli tz-Gruppen herzustellen . 

Ein weiteres wichtiges Erf indungsmerkmal besteht dabei darin, 
daQ der Abstand zwischen zwei .auf einanderf olgenden Schlitzwerk- 
zeugen, oder abet zwei auf einander f olgenden Schli tzwerkzeugen der 
gieichen Schli tzwerkzeug-Gruppe einem ganzzahligen Vielfachen 
des Abstandes zwischen zwei in Achsrichtung des Rohres und in 
gleicher Linie auf einanderf olgend in dieses einzuarbeitenden Lang 
schlitzen entspricht. Hierdurch ist es dann namlich, gemaB einem 
weiteren Erf indungsmerkmal moglich, das AusmaB der axialen Ver- 
lagerbarkeit des Rohres relativ zu den Schlitzwerkzeugen und im 
Abstand zwischen zwei auf einanderf olgenden Schlitzwerkzeugen 
im maximal moglichen Abstand zwischen zwei auf einanderf olgenden 
Schlitzwerkzeugen der gieichen Gruppe anzupassen. Hieraus resul- 
tiert dann der Vorteil, daB die Gesamtlange der Vorrichtung in 
baulicher Hinsicht auf ein MaS begrenzt werden kann, welches 
durch die Maximallange der zu fertigenden Brunnenrohre und dem 
hierbei einstellbaren Maximalabstand zwischen zwei aufeinander- 
folgenden Schlitzwerkzeugen der gieichen Gruppe bestimmt wird. 

Eine andere wichtige WeiterbildungsmaBnahme nach der Erfindung 
besteht darin, dafl die Schli tzwerkzeuge oder Gruppen von Schlitz- 
werkzeugen einem ortsfesten Bett zugeordnet sind, auf dem ein 
Schlitten schr ittweise langsschiebbar ist, dessen Lange auf 
die groBte vorkommende Rohr lange abgestimmt ist, daB auf dem 
Schlitten zwei Lagerbocke fur sich in Achsf luchtlage gegeniiber- 
liegende Spannfutter sitzen, deren Abstand voneinander auf dem 
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Schlitten entsprechend der jeweiligen RohrlSnge einstellbar 
ist, und daB dabei die Spannf utter in den Lagerbocken schritt- 
weise winkelverdrehbar gelagert sind. 

Ferner ist nach der Erfindung vorgesehen, daB die Schlitzwerk- 
zeuge an am Bett gehaltenen und/oder gefiihr.ten Auslegern sitzen 
und jedem derselben ein ihm am Rohrumfang diametral gegenuber- 
liegendes sowie gegen den Rohrumfang anstellbares Wider lager 
zugeordnet ist. Die Widerlager konnen dabei ebenfalls an den 
die Schlitzwerkzeuge tragenden Auslegern angeordnet sein, wo- 
bei diese Ausleger sich relativ zueinander und zum Bett ein- 
stellen lassen. 

Ein anderes Ausgestaltungsmerkmal besteht nach der Erfindung da- 
rin, daB jedem Schlitzwerkzeug auch ein gegen den Rohrumfang 
anlegbarer Niederhalter zugeordnet ist, der mit dem Rohr bei 
der Rucklaufbewegung der Schlitzwerkzeuge in Wirkverbindung 
tritt. ' .. 

Ein wichtiges Ausgestaltungsmerkmal der er f indungsgemaflen Vor- 
richtung besteht auch darin, daB wenigstens einem der in den 
LagerbOcken verdrehbaren Spannfutter ein Teilkopf zum Bestxm- 
men der Winkel-Drehschr itte desselben zugeordnet ist. Ebenso 
ist es wichtig, daB dem auf dem Bett verfahrbaren Schlitten erne 
schrittschaltbare Antr iebsvorrichtung zugeordnet ist. 

GemaB der Erfindung hat es sich bewahrt, wenn die Schlitzwerk- 
zeuge aus Kreissagen bestehen- 

SchlieBlich wird aber ein Merkmal der Erfindung auch noch darin 
gesehen, daB die Anstellvorrichtungen fUr die Schlitzwerkzeuge 
bzw. Kreissagen einen hydraulischen , hydrppneumatischeh, pneuma- 
tischen Oder elektromechanischen mit unterschiedlicher Vorschub- 
geschwindigkeit arbeitenden Vorschubantrieb haben, dem verstell- 
bare Hohen- und Tiefenanschlage zur automatischen Steuerung 
der Schnitt- bzw. Schlitzlange zugeordnet sind. 
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Weitere Merkmale und Vorteile der erf indungsgemnBen Vorrich- 
tung werden nachfolgend anhand von in der Zeichnung darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Dabei zeigt 

Fig. Tin schematisch vereihf achter Gesamtansicht eine Vorrich- 
tung zum Einschneiden von Langsschli tzen in deh Umfang 
von Brunnenrohren, 

Fig. 2 in groBerem Mafistab den in Fig. 1 mit II gekennzeichne- 
ten Teilbereich der Vorrichtung, 

Fig. 3 ebenfalls.in groBerem MaBstab einen Schnitt langs der 
Linie Ill-Ill durch die Vorrichtung nach Fig. 1, 

Fig. 4 in rein schematischer Pr inzipdarstellung den Fertigungs- 
fortschritt bei der Herstellung von Langsschli tzen in 
Brunnenrohren unter Anwendung einer ersten Ausfuhrungs- 
form einer er f indungsgemaBen Vorrichtung/ 

Fig. 5 ebenfalls in rein schematischer Prinzipdarstellung den 
Fertigungsfortschritt bei der Herstellung von. Langs- 
schlitzen in Brunnenrohren unter Anwendung einer anderen 
Ausf uhrungsform einer erf indungsgemaBen Vorrichtung , 
. wahrend die 

Fig. 6 bis 8 in schematischer Darstellung mit Langsschli tzen 

versehene Brunnenrohre zeigen, bei denen die Langsschli tze 
relativ zueinander unterschiedliche Anordnung auf weisen . 

In Fig. 1 der Zeichnung ist in schematisch vereinf achter Seiten- 
ansicht eine Vorrichtung zum Einschneiden von parallel zur Rohr- 
achse gerichteten Langsschlitzen in den Umfang von Brunnenrohren 
dargestellt. Sie hat ein ortsfestes Maschinenbe tt 1/ auf dem 
ein Schlitten 2 schrittweise langsverschiebbar gefiihrt ist. 
Dieser Schlitten 2 tragt dabei zwei Lagerbocke 3 und 4 , in 
denen je ein Spannfutter 5 und 6 schr i ttweise winkelverdrehbar 
und sich in Achsf luchtlage gegenuber liegend angeordnet sind. 

- 9 - 
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Wenigstens der Lagerbock .4 mit dem Spannfutter 6 ist dabei 
aufden Schlitten 2 relativ zum Lagerbock 3 mit dem Spann- 
futter 5 verschiebbar und feststellbar angeordnet, so daB der 
Abstand zwischen den Stirnflachen der beiden Spannfutter 5 
und 6 die jeweilige Lange des zu bearbeitenden Rohres 7 exn- 
gestellt werden kann. 

Zur Bestimmung der dem zu bearbeitenden Rohr 7 mit Hilfe der 
Spannfutter 5 und 6 erteilten Winkel-Drehschritte ist wenxg- 
stens einem dieser Spannfutter 5 und 6, beispielsweise dem 
Spannfutter 5, ein Teilkopf 8 ublicher Bauart zugeordnet, der 
beispielsweise eine in bekannter Weise mit verschiedenen Looh- 
kranzen ausgestattete Teilscheibe 8V und einen zugehSrigen 
Rastbolzen 8" hat. Je nach gewunschter Teilung wird der Rast- 
bolzen 8" mit dem der betreffenden Teilung entsprechenden 
Lochkranz der Teilscheibe 8' in Wirkverbindung gebracht. 

im ortsfesten Bett 1 sind eine Vielzahl, beispielsweise 12, 
drehantreibbare, spanende Schlitzwerkzeuge 9. vorzugsweise xn 
Form von Kreissagen. zugeordnet, deren Rotationsebene parallel 
2U r Langsachse des Rohres 7 ausgerichtet ist und die dabex xn 
Radialrichtung gegen den Rohrumfang anstellbar sind. Samtlxche 
Schlitzwerkzeuge 9 sind dabei in gleichmaBigen Abstanden 
zueinander in Achsrichtung des Rohres 7 verteilt auf einer 
gemeinsamen Schnittlinie angeordnet. Der Abstand 10 zwischen 
zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9 ist dabex so 
eingestellt, daB er einem ganzzahligen Vielfachen des Abstandes 
zwischen zwei in Achsrichtung des Rohres 7 und in gleicher Lxnxe 
auf einanderfolgend in dieses einzuschneidenden Langsschlxtzen 
entspricht. Wenn daher beispielsweise der Abstand zwischen den 
in gleicher Richtung weisenden Enden zweier auf derselben Schnxt 
linie liegender Schlitze 300 mm betragt, sollte der Abstand 10 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9 600 oder 
900 mm betragen. Gleiches gilt auch dann, wenn mehrere, bexspxel 
weise zwei, Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9 vorgesehen sxnd, 
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die im zykli.schen Wechsel zur Herstellung von Langsschlitzen 
auf das Rohr 7 zur Einwirkung gebracht werden sollen. In die- 
semFalle sind dann Schlitzwerkzeuge 9* jeweils mit Schlitz- 
werkzeugen 9" abwechselnd in einer Reihe angeordnet, derge- 
stalt, dafl der Abstand 10' zwischen aufeinanderfolgenden Schlitz- 
werkzeugen 9' der einen Gruppe bzw, der Abstand 10" zwischen 
aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9" der anderen Gruppe 
gleich einem ganzzahligen Vielfachen der erwahnten Schlitz- 
teilung ist. Dementsprechend betragt dann der Abstand. 10"' 
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitzwerkzeugen 9' und 9" 
der beiden verschiedenen Gruppen genau der Halfte des Abstandes 
10' bzw. 10". 

Bin anderes wichtiges Kriterium der in Fig. 1 dargestellten 
Vorrichtung zum Einschneiden von Langsschlitzen in Brunnen- 
rohre besteht darin, daB dem jeweils zu bearbeitenden Rohr 7 
immer nur so viele Schlitzwerkzeuge 9 bzw. 9', 9" zugeordnet 
werden, daB das Rohr 7 mit Hilfe des Schlittens 2 relativ zx« 
ortsfesten Bett 1 noch uber eine Strecke 11 in Richtung sei. 
Langsachse schrittweise verlagert werden kann, die mindestens 
gleich dem Abstand 10 zwischen zwei aufeinanderfolgenden Schlitz 
werkzeugen 9 ist, wenn nur eine Gruppe von Schlitzwerkzeugen 
9 zum Einsatz gelangt. Wird hingegen mit zwei abwechselnd in 
Tatigkeit tretenden Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9' und. 9" 
gearbeitet, dann besteht die Notwendigkeit , die Bewegungsstrecke 
11 fur den Schlitten 2 auf dem ortsfesten Bett 1 so groB zu 
bemessen, daB sie mindestens gleich dem Abstand 10' bzw. 10" 
zweier aufeinanderfolgender Schlitzwerkzeuge 9' bzw. 9" der 
gleichen Schlitzwerkzeug-Gruppe ist. 

in den Fig. 2 und 3 der Zeichnung ist die bauliche Ausgestaltung 
einer Vorrichtung zum Einschneiden von Langsschlitzen in den 
Umfang von Brunnenrohren im Bereich eines Schlitzwerkzeuges 
dargestellt. Dabei ist erkennbar, daB sich an der Ruckseite des 
Bettes 1 im Arbeitsbereich jedes einzelnen Schlitzwerkzeuges 9 
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ein aufrechter Stander 12 befindet, der eine Vertikalf uhrung 

13 fur einen Schlitten 14 aufweist. Dabei kann der Schlitten 

14 iiber einen hydropneumatischen oder auch elektromechanischen 
Vorschubantrieb 15 langs der Fuhrung 13 bewegt werden. 

Der Schlitten 14 tragt einen Elektromotor 16 und ein .it diesen. 
gekuppeltes Getriebe 17 fur den Drehantrieb des Schlitzwerk- 
zeuges 9, welches vorzugsweise von einem Kreissageblatt gebil- 
det wird, ggf- aber auch von einer Schleif -Trennscheibe gebil- 
det werden kann. 

Aus Fig- 3 ist ersichtlich, da6 die Rotationsebene des als 
Schlitzwerkzeug 9 dienenden Kreissageblattes oder dergleichen 
auf einer,durch die Drehachse der Spannfutter 5 und 6 bzw. dxe 
Langsachse des in diesen gehaltenen Rohres 1, Radialebene liegt 
und entlang dieser Ebene durch den vom vorschubantrieb 15 langs 
der Fuhrung 13 bewegten Schlitten 14 gegen das Rohr 7 angestellt 
werden kann. Dabei wird das Rohr 7 an einer dem Schlitzwerk- 
zeug 9 diametral gegenuberliegenden Stelle durch ein Widerla- ^ 
ger 18 abgestutzt, welches in einem Ausleger 19 sitzt. der vom 
Stander 12 gehalten wird und dabei oberhalb des Schlittens 2 
liegt. Das Widerlager 18 ist i. Ausleger 19 hohenverstellbar 
angeordnet, damit es entsprechend den unterschiedlichen Durch- 
messern der Rohre 7 eingestellt werden kann. In den Fig. 2 und 
3 ist dabei einerseits der groBtmogliche Durchmesser und anderer- 
seite der kleinstmogliche Durchmesser fur die zu bearbei tenden 
Rohre angedeutet. 

Durch die Widerlager 18 wird verhindcrt, daB sich die in den^ 
Spannfuttern 5 und 6 gehaltenen Rohre 7 durchbiegen , wenn auf 
sie die Schlitzwerkzeuge 9 zur Einwirkung gebracht werden. 

Es hat sich auch als zweckmaBig erwiesen, jedem Schlitzwerk- " 
zeug 9 ein Niederhalter 20 zuzuordnen, der in den Arbeitsbereich 
das zu schlitzende Rohr 7 ubergreift und so auf diesen, auf- 
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liegt, daB das Schlitzwerkzeug 9 bei soincr Riickstcl lbewogung 
sicher rait der Rohrwand auBer Eingriff kommt, ohne daB das 
Rohr .7 nach oben durchgebogen wird oder unerwunschte Verfor- 
mungen; im Schlitzbereich an den Rohrwandungen hervorgeruf en 
werden. 

Damit der Niederhalter 20 auf die unterschiedlichen Durchmesser 
der Rohre 7 eingestellt werden kann, ist er hohenverlagerbar 
am Stander 1 2 gefuhrt. 

Damit im Bedarfsfalle die Lagerbocke 3 und 4 fur die Spann- 
f utter .5 und 6 entweder auf dem Schlitten 2 oder aber mit 
dem Schlitten 2 ohne Behinderung an den jeweils nicht im Ein- 
satz bef indiichen Schlitzaggregaten vorbeibewegt werden konnen, 
lassen sich einerseits die Schlitzwerkzeuge 9 mittels des Schlit 
tens 14 und andererseits der Niederhalter 20 am Stander 12 so 
weit hochfahren, daB sie insgesamt uber der Bauhohe der Lager- 
bocke 3 und 4 zii liegen kommen. Andererseits ist auch der Aus- 
leger 19 mit dem Widerlager 18 im Stander 12 seitwarts ver- 
schiebbar gefuhrt. so daB er aus dem Bewegungsbereich der La- 
gerbocke 3 und 4 gestellt werden kann. 

Denkbar ist es allerdings auch, die einzelnen Stander 12 mit 
alien an ihnen bef indiichen Aggregaten demontierbar am Bett 1 
vorzusehen Oder aber sie soweit querverschieblich am Bett 1 
zu halten, daB die an ihnen bef indiichen Aggregate aus dem 
Durchfahrtbereich der Lagerbocke 3 und 4 gelangen. 

Bei der Durchfuhrung der Schlitzvorgange an den Rohren 7 wer- 
den samtliche im Einsatz befindlichen Schlitzwerkzeuge 9 gleich- 
zeitig uber die ihnen zugeordneten Vorschubantriebe 15 gegen 
das Rohr angestellt, d.h., bei jedem Arbeitsschritt wird am 
Rohr 7 eine der Anzahl der im Einsatz befindlichen Schlitz- 
werkzeuge 9 entsprechende Viclzahl von Langsschlitzen herge- 
stellt- Die Langenabmessung der einzelnen Langsschlitze ist 

- 13 - 
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dabei abhangig von der Eindringtief e der kreisf ormigen Schlitz- 
werkzeuge 9 in die Rohrwandung. Sie kann daher innerhalb ge- 
wisser Grenzen beliebig variiert warden. ZweckmaBig ist dabei 
jedem Schlitzwerkzeug 9 ein einstellbarer Grenzschalter 22 
zugeordnet, der auf den Vorschubantr ieb 15 fur den Schlitten 
14 einwirkt. Sobald der Grenzschalter 22 betatigt wird, unter- 
bricht er die vom Vorschubantrieb 15 erzeugte und uber den 
Schlitten 14 auf das Schlitzwerkzeug 9 Ubertragene Anstellbe- 
wegung, wenn die vorgegebene Eindringtief e des Schlitzwerkzeuges 
9 in die Rohrwand erreicht ist- Der Grenzschalter 22 kann auch 
so ausgelegt werden, daB er unmittelbar nach Unterbrechung der 
Anstellbewegung eine Rucks tellbewegung des Schlitzwerkzeuges 
9 Uber den Vorschubantrieb 15 und den Schlitten 14 einleitet. 

Da der Niederhalter 20 immer auf den Durchmesser des jeweils 
zu bearbeitenden Rohres 7 eingestellt wird, kann es zweckmaBig 
sein, den Grenzschalter 22 an diesen Niederhalter 20 anzuord- 
nen und ihn mit einem Steueranschlag 23 zusammenwirken zu las- 
sen, welcher sich entsprechend der Anstellbewegung des Schlitz- 
werkzeuges 9 bewegt. Durch Lagenjustierung des Steueranschlags 
23 relativ zum Grenzschalter 22 kann dann die jeweils gewunsch- 
te Eindringtiefe des Schlitzwerkzeuges 9 in die Rohrwand und 
damit auch die jeweils gewunschte Langenabmessung der Langs- 
schlitze bestimmt werden. 

in Fig. 4 ist eine mogliche Arbeitsweise der in den Fig. 1 bis 
3 dargestellten und vorstehend beschr iebenen Vorrichtung zum 
Einschneiden von Langsschlitzen in den Umfang von Drunnenrohren 
7 gezeigt. Dabei ist die Vorrichtung 24 mit samtlichen auf 
einer gemeinsamen Schnittlinie gelegenen Schlitzwerkzeugen 9 
rein schematisch dargestellt. Auch das Brunnenrohr 7 ist rein 
schematisch, und zwar der Einfachheit halber als Abwicklung 
gezeigt. Die schrittweise Winkeldrehung des Brunnenrohres 7 
urn seine Langsachse ist jeweils durch einen Pfeil 25 angedeutet 
wahrend dessen schrittweise LSngsbewegung durch Pfcile 26 
gekennzeichnet ist. 
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Das ungeschlitzte Rohr 7 1st. in Fig. 4a angedeutet und wird . 
nach seinem Einsetzen in die Spannfutter 5, 6 zunachst in der 
Fig. 4a angedeuteten Axialstellung entsprechend der Pfeil- 
richtung 25 in Winkelschri tten relativ zu den Schlitzwerk- 
zeugen 9 gedreht. Nach jedem einzelnen Winkelschri tt werden 
dabei samtliche Schli tzwerkzeuge 9 gleichzeitig radial auf 
die Wandung des Brunnenrohres 7 zur Einwirkung gebracht , so 
daB eine Reihe von Langsschli tzen 27 entsteht. Nach einer 
vollen Umdrehung des Brunnenrohres 7 urn seine Langsachse ist 
seine Wanduhg so mit Langsschlitzen 27 versehen, wie dies, in 
Fig. 4b angedeutet ist. AnschlieBend findet nun zunachst eine 
schrittweise Axialver lagerung des Brunnenrohres 7 aus der Stel- 
lung nach Fig. 4b entsprechend der Pfeilr ichtung 26 in die Stel; 
lung 4c statt. AuBerdem wird das Brunnenrohr 7 aus seiner zu- 
letzt eingenommenen Drehlage noch um einen halben Winkelschritt 
in Pfeilrichtung 25 gedreht, bevor der nachste Arbeitsgahg ein- 
geleitet wird. Nach einer vollstandigen Drehung des Brunnen- 
rohres 7 um seine Langsachse ist sodann das Brunnenrohr 7 mit 
dem aus Fig. 4c ers ichtlichen Muster von Langsschlitzen 27 
versehen. 

Der Arbeitsfortschritt f welcher sich bei entsprechender Fort- 
fuhrung der Arbeitsgange bis zur Fertigstellung des Brunnen- 
rohres 7 ergibt, ist ohne weiteres aus den Fig. 4d bis 4g 
ersichtlich. Dabei ergibt sich aus Fig. 4 beispielsweise , daB 
ein Brunnenrohr 7 mit uber einen bestimmten Langenabschnitt 
und den gesamten Umfang gleichmaBig vertei lten Langsschlitzen 
27 in wenigen, namlich hier nur sechs, Arbei tszyklen fertig- 
gestellt werden kann. 

Aus Fig. 5 ergibt sich, dafl die Vorrichtung 24 zum Einschneiden 
von Langsschlitzen in den Umfang von Brunnenrohren 7 auch in 
einer von Fig. 4 abweichenden Art und Weise betrieben werden 
kann. 
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Bei der Vorrichtung 2.4 nach Fig. 5 sind zwei Gruppen von 
Schlitzwerkzeugen 9' und 9" vorgesehen und zwar so, daB 
auf der gleichen Schnittlinie jeweils abwechselnd ein Schlxtz- 
werkzeug 9' und ein Schlitzwerkzeug 9" liegt. 

Die beiden Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9' und 9" sind dabei 
so gesteuert, daB sie auch jeweils abwechselnd in Tat.gke.t 
treten. 

Auch in Fig. 5 wird die winkelschrittbewegung des Brunnenrohres 
7 um eine Langsachse durch Pfeile 28 gekennzeichnet, wahrend 
die Bewegungsschritte desselben in Richtung seiner Langsachse 
durch Pfeile 29 gekennzeichnet sind. 

Das ungeschlitzte Brunnenrohr 7 ist wiederutn in Fig. 5a darge- 

stellt. Entsprechend dem Pfeil 28 bewegt es sich m einer Vxel 

zahl von Winkelschritten von links nach rechts unter den be,- 

cnhiif 7 wprk2euqen 9' und 9" hinweg. 
den Gruppen von SchlitzwerKzeuyen 

'if 

PUr den ersten Arbeitszyklus wird das ungeschlitste Brunnen- 
rohr 7 relativ zu den Schlitzwerkzeugen *• und 9" 
entgegen der Pfeilrichtun, 29 in die aus PI,- 9a ersrch liche 
AxilisteUun, gebracht. Dabei wird der erste Arbeits 2 yk us nur 
enter Benutzung der einen Gruppe von schli t zwerk 2 euge„ 9 
ausgefiihrt und dabei wird das Brunnenrohr 7 sut ,ro»en Wrnkel 
schritten 28- . seine Lanasaehse gedreht. Nach Beendzgun des 
ersten Arbeitszykl us . d.h. nach der ersten voUstandigen U„- 
dr.hun, »» seine Langsachse. 1st esdannn.it den, aus W ; » 
ersichtlichen Huster von Langsschlitzen 27 versehen. Fur den 
zweiten Arbeitsiykius wird sodann das Brunnenrohr 7 
in Pfeilrichtung 29 1. die Axiaistellung naoh Pi,. So gebracht. 
- Der zweite Arbeitsnyklus wird dann wioder .1. dor 

Schlitzwerkzeugen 9» eingeleitet. Die Drehung des ™° h " S 
7 seine bangsachse erfolgt dann u. kleine winkelschri te 
28-. wobei diese halb so groB bcessen sind. wie dze wahrend 
des ersten Arbeltszyklus durchgefiihrten winkelschritte . 
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Nach jedem klcinen Winkelschritt 28" treten nunmehr abwechselnd 
die Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9' und 9" in Tatigkeit, so 
daB nach dem zweiten Arbei tszyklus das Brunnenrohr mit dem in 
Fig. 5c gezeigten Muster yon Langsschli tzen 27 versehen ist. 

Fur den dritten Arbei tszyklus wird dann das Brunnenrohr 7 ent- 
sprechend der Pfeilrichtung 29 in die Axials tellung nach Fig. 
5d gebracht und unter Durchfuhrung der kleinen Winkelschri tte 
28" urn die Drehachse werden wiederum abwechselnd die beiden 
Gruppen von Schlitzwerkzeugen 9 • und 9" zur Wirkung gebracht. 
Nach Beendigung des dritten Arbei tszyklus ist dann das Brun- 
nenrohr 7 mit dem aus Fig. 5d ersichtlichen Muster von Langs- 
schlitzen 27 ausgestat tet . 

Fur den letzten Arbei tszyklus wird nunmehr das Brunnenrohr 7 
entsprechend der Pfeilrichtung 29 in die Axialstellung entspre- 
chend Fig. 5e gebracht. Unter Drehung des Brunnenrohres 7 urn 
seine Langsachse in groflen Winkelschr it ten 28" wird dann nur 
noch mit der einen Gruppe von Schlitzwerkzeugen 9' gearbeitet, 
so daB nach Beendigung des vierten Arbeitszyklus das Brunnen- 
rohr 7 fertiggestellt ist und das Muster von Langsschli tzen 27 
gemafi Fig. 5e aufweist- 

In den Fig. 6 bis 8 sind drei verschiedene Ausf uhrungsformen 
von mit Langsschli tzen 27 versehenen Brunnenrohren 7 gezeigt. 

Aus Fig. 6 ist ein Brunnenrohr 7 mit Langsschl itzen 27 er- 
sichtlich, welche in den in Umf angsrichtung auf einanderfolgenden 
Schlitzreihen auf Lucke zueinander angeordnet sind. Dabei ist 
der Abstand 30 zwischen den einander zugewendeten Enden zweier 
in der gleichen Reihe auf einander folgender Langsschl i tze 27 
gleich der Lange 31 dieser Langsschli tze 27 bemessen. Hier- 
durch wird erreicht, dafl die Enden der in benachbarten Reihen 
auf Liicke zueinander angeordneten Langsschli tze 27 jeweils in 
Umf angsrichtung auf gleicher Hdhe liegen. 
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Bei dem Brunnenrohr 7 nach Fig. 7 weiscn die in benachbarten 
Reihen auf LUcke zueinander angeordneten Langsschlitze 27 je- 
weils eine Lange 32 auf, die groBer ist als der Abstand 33 
zwischen den einander zugewendeten Enden zweier auf glexcher 
Linie liegenderLangsschlitze 27. Hierdurch ergibt sich eine 
Schlitzanordnung, bei der sich die Schlitzenden benachbarter 
Reihen jeweils um das MaB 34 gegenseitig Uberlappen. 

Beim Brunnenrohr 7 nach Fig- 8 ist schlieBlich der Abstand 35 
zwischen den einander zugewendeten Enden zweier auf gle.cher 
Linie liegender Langsschlitze 27 groBer bemessen als die Lange 
36 dieser Langsschlitze 27. 

Zwischen den einander zugewendeten Enden der in benachbarten 
Reihen auf LUcke zueinander angeordneten Langsschlitzen 27 er- 
gibt sich hierdurch ein Abstand 37. 

Die aus den Fig. 6 bis 8 ersichtlichen , unterschiedlichen An- . • 
ordnungen der Langschlitze 27 in den Brunnenrohren 7 konnen nut 
Hilfe der vorstehend beschriebenen und in den Fig. 1 bis 3 als 
• Ausfuhrungsbeispiel dargestellten Vorrichtung ohne weiteres und 
auf verschiedene Art und Weise hergestellt werden. Im einf achste 
Falle 1st dies dadurch moglich, daB bei vorgebenem Mittenab- 
stand zwischen zwei in gleicher Linie aufeinanderf olgenden 
Langsschlitzen 27 die Eindringtief e des Schlitzwerkzeuges 9 
bzw 9', 9" in die Rohrwandung variiert wird. Die h,oraus re- 
sultierende Langenanderung der Langsschlitze 27 fuhrt dann 
zur Bildung der unterschiedlichen Schlitzmuster an den Brunnen- 
rohren 7. Wenn man dabei davon ausgeht, daB das Schlitzmuster 
nach Fig. 6 aus einer mittleren Lange der Langsschlitze 27 
resultiert, ergibt sich das Schlitzmuster nach Fig. .7 durch 
eine. entsprechend groBere Langenbemessung der Langsschlitze 
27 und das Schlitzmuster des Brunnenrohres 7 nach Fig. 8 durch 
entsprechende Verkleinerung der Lange der Langsschlitze 27. 
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Sollen hingeyen bei alien Ausf Uhrungsf ormen von Brunnenrohren 
1 nach den Fig. 6 bis 8 die Langsschli tze 27 gleiche Lange 
haben, dann 1st es zur Bildung der unterschiedlichen Schlitz- 
muster nach den Fig. 6 bis 8 erf orderlich , die Abstande 10 
bzw. 10', 1.0" zwischen den auf gleicher Schnittlinie hinter- 
einander angeordneten Schlitzwerkzeugen 9 bzw. 9', 9" zu 
variieren. 
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